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Несоблюдение ст&кдарта преследуется по еавону 

Настоящій стандарт распространяется на запрессовыБаеілые саш- 
коатрящиеся га&іси с заиковнм пазом для креплетія с резьбой от МІ,6 
до ма. 

Гайки предназначена для установки на панелях, шасоп и других 
деталях из алвьвгаиезых сплавов, латуни к стали (например, АЧц, ДІ6, 
ЛоЗ, стали 10, 20, 35) и других металлов и сплавов, которые при 
прочности от 18 до 50 кге/мм^ обладает достаточной пластичностью. 

УдАК "гайка-дйкель" рассчитай на те хѳ нагрузки, .которм до., 
пускают етадддртаые винти из стали, тшеащаё класс щютаости 8.8 по 
ЮСТ 1759-70.- 

Разиэрв отверстий и толпзніа панелей для установки гаек приве- 
деки в рекомендуемом прюлохении I. 

Цримѳры установки гаек на панели прішедени в рекомендуемом 
прхлохенви 2. 

Стандарт ыохет применяться как при разработке конструкторской 
документацт , так и при изготовлении гаек, так как в нем приведены 

..... . ш уттпгттл тѵАіаѵв ■ КОНТрОЛЯ < 

Таблица применения гг.ѳк по ОСТ 4Г 0. 893. СІ 3-81 взамлен превоч- 

ОСТ 4Г 0. 893.013, редакция І-7І, приведена в справочном пршіожѳ- 
НИИ За. аии 4. 




-цршіюіійвиисти гаек проводлге» иредириятинми в 


ірофѳ "Применяемость" табл. 

лет-н№-ѳ^«ео:20В7 — ^ 

I. ГОВСТР7КШІЯ И РАЗМЕРЫ 


I и 2 знаками ограшппшш по 

Р,Лг^Г./, 


( 


І.І. Конструкция, размеры к масса гаек должны соответствовать 
указанным на чертеже и в табл. I. 

Схема обжатЕя и контроля обжатой части гайки приведена в спра- 
вочном приложении 5. 


Издвииё официальное ГР 8232^1 
от 08.01.82 


перепечатка воспрещева 



Рааивры о(!осііѳчжваі>тоя явст^ііѳнтои 
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Г. 2. Матшад и укрытие гаек долхнн соотгетствовать увааішнюі 
в тайд. 2. 

Т а б л * ц а 2 


Обоэвачение 
(обіцѳе) мате- 
риала и покі»- 
тиа 


іг.зохгсА I 

іг.ЗОХГСА.ІіѲгхр^ 

о-(е 


Стадъ 

ЗОХГСА 


і 2 .зот;А, 


іг.зохгсА 


талать в бѳзокаслительной среда до твер- 
дости . Эй- (яЁ^и^^тся закалка в заготовках). 

І.47ТІІЯШВР усЛаавго обозначения и зашей в технической доку- 
ментации гаЛки дванетрон резьбы 3 ім. о полем допуска 
прочности 12. из стада ЗОІРСА. с шшдовш покрытием о чюдатиро^ 
нием толщиной 6 Т Ц ЛАЛ 

Гайка МаС^Гз0ХГСА.€(6гЧр-0СТ 4Г 0.893. 013-81; 
то хе, для гайки о диаметром резьбы а -г ,6 мы. о толем допус- 
ка 6Н, клавса прочности 12, из стали ЗОХГСА, с кадоевым іюкритиеи 
1 с хроттироааивш толщиной 3 нш; л, , ^ 

Гаіиа МІ^8:^аЕ.Т2.303СГПА.№іі9тА ОСТ 4Г П.Ядя ПТ Ч-Я^ 

:^,в, в тохвівч^^^ ;^рбованиях оборочиых чдрт^івй доливіе быть ' 
едено ухазашге о «иреЛовке гаек по дркіеру;-^'^ . ^ 

[' гайки поз.;,' иап^ессоветь по ЬСТ ІИ' 0.893.0ІЗ-8І; • 

' резьбу гаек поз... покрыть тоааіі слоем смазки ^ 


— 

ЦЭ.хр 

До 0,45'імя. 

!Сд3.хр 

до 8,|^кя. 

’Йб.хр 
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2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕЮВАЯИЯ 


2.1. Гайки должны изготавливаться в соответствш с требовани- 
ями настоящаго стаидарта и ГОСТ 


обжатия) 1 

’^илилЛ/ 




В технически обоснованных случаях с разрешения отдела стандар- 
тизации предприятия допускается применение других стандартизован- 
ных полей допусков. 

2.3. В местах сопрядения одной поверхности с другой под пря- 
іош углом допускаются закругления или фаски до 0,1 мм. 

2.'4. Твердость кагяой партии гаек, одновременно подвергнутых 
термообработке, должна быть подтверждена образдом-"свидетелем . 

2.5. Гальваническое покрытие гаек долено быть без повреждений, 
отслоений, вздутий и соответствовать требованиям ГОСТ Э.ЗОІ-йѲ^ &б 

2.6. Водородная хрупкость гаек, возникающая в процессе наве- 
сокия гальванического покрытия , должна быть снята в со^етствии 

с 06Т 4 Г о.оо4.о?бѵ С іч* X ( — ’ 

2.7. Моменты сопротивления ввинчивания и вывинчивания винтов 



из гаек должны соответствовать моментам. 

1 9-е. тш уотавовкв 

о ваедревп - 

«аве ввиу цыкнув твпвдасву® I 

доіфмвпашв) ~ 


Резьба 


ш>ррвкгцювап 


тивлевия первого 
ваяия, 
ЕГО • си 


чквалия , 
кгс • ом 


МІ.6 


13,0 


20,0 


Оц. 4 ООГ 4Г 0.693. ОЕЭ-8І 


к 

[ 


1.2. Ма' 

1 Ті4к. 2. 


1“:^' 


од и покрытію гвек долкны соответствсшать указанным 


Покрытие 


шаг 

резьбы. 


Таблвца 2 


Ч Обозначение 
Ес). ‘ (общее) мате- 
риала и покра- 
щ тия 


До 0,45аші. ЦЗ.зф 12- ЗОХГСА.^й . хр 
Цб.хр іг.ЗОХГСА.Іібпчрг 
до 0-10 


Сталь 

ЗОХГСД І2 


0^ о.г.і/ 

ЦЗ.др 

іг.зохгсА.і^ 



До 0,4ГвкА. 

іКдЗ.хр 

І2.30ХГСА.(б(3^' 


до 0.1№йкл. 

ІКДб.хр 

1 

І2.30ХГСА.ЙЯ&ГХРІ 
плг 1 

п 


8 . 

р 2 До О.іГвмь КдЗ.зр іг.ЗОХГСА.ИЗ^' о 

й|| ’йтй.І^ КД6.ЦЗ І2.30ХГСА.ЙЯ&гхрі~ 

^ д, 5 02 до 0.1(№кл. I ^ 

* Цм гаѳк. обрабатываемых на стаяках-аэтоматах. допускаете* 
замена стад* ЗОХГСА на сталь 25X1^2. ^ 

~ V калдтъ в безокзелительноВ среде до твер- 

дости веЗЬ . (дапуойется закалка в заготовках). 

І.ДГіЦііЫвР згеловного обозначения и зашей в техническоВ доку— 
ыввтапив гайки диаметром резьбы 4= 3 «и, с нолем допуска Ж.^іласса 
прочвооти 13. из стали ЗОХГСА, с шшковш покрытием с хроштирога^ 
ниѳм ТОЛЩИНОІ 6 МКМ-.^Ы Л1Л 

Гайка МЗС^гГзОХГСА.Чбгіф-ОСТ 4Г 0.893. 013-81; 

И) же, ДЛЯ гайки о диаметром резьбы 4 -Г, 6 мм, о полем допус- 
ка 6Н, кдаеоа прочности Г2, из стали ЗОХГСА. с кадаіиевш покрытием 

о хроматироаавием толщиной 3 нгаі: л. о ^ _ 

И^4^і2.зохпм.кяа!зБ ост 4Г П.Я9Я. птахах 

'' ]^;8* В. ташіпііісіійа требованиях сборочных чартеиеі дохинб быта 

введено указааве о Ывпребсовке гаек по дріиерут ' ' ^ / 

• I гайки поз... ппі^ОЕагь по ЬСТ <|Г 0.893.0ІЗ-8І; 
резьбу гаек поз... покрыть тоекаі! слоем смазки 
ІЩТШ-20І ГОСТ 6267-74 . . '‘ ‘I ' . 
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2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

2.1. гайки должны изготавливаться в соо гает ствии^с требовани- ^ 
ями настоящего стандарта и ГОСТ 

в технически обосновакннх случаях с разрешения отдела стандар- 
тизадии щіедпріштик допускается применение других стандартизозав- 
ных полей допусков. 

2.3. В местах сопряжения одной поверхности с друтс5й под пря- 
мым углом дрпускаптся закруглешія или фаски до 0,1 мм. 

2.4. Твердость каэюй партии гаек, одновременно подвергнутых 
тешообработке, должна быть подтверждена о бразпом-" свидетелем" . 

2 5 Гальваническое покіитие гаек должно быть без повреждений, 
отслоек, вздутий к соотзотстзовать требовгшинм ГОСТ 9.30І-7&. © 

2 6 водородная хрупкость гаек, возникающая в процессе нане- 
сения гальванического покрытия, должзт быть снята в со^етствии 
с ціэт 1Г 0.004. отбг С 

2.7. Моменты сопротивления ввинчивания и вывиячивания винтов 
из гаек должны соответствовать кгелентам. ѵказалннм в табл, я. 

1 «« тввк твяавіРІ»**» 

1 2.8. ПР" уотавовкв гтк. рвядю то ^ 

от края вянмш да осм отвврсткя да ^ 


_ «в. «І. м Н 


Резьба 

Наибольший момент сощю- 
тивления первого ввинчи- 
вания, 
кто • см 

Наименьший момент 
тивления шестого 
чивания , 
кгс • см 

Ш.6 

І.О 

0,4 

М2 

2,5 

0,5 

М2.5 

4,0 ^ 

0.6 

КЗ 

7.0 

0,8 

К4 

9.0 

1.5 

К5 

13. 0 

3,0 

116 

20,0 

3,5 
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3. шшшА шташ 

3.1. Цроверку рашеівв црожзводят; 

при изготовлении гаек на токарша станках - у ЮО І гаек; 

при изготовлении на токарнях автоштах - у 10 гаек от каж- 
дой партии, но не Оолеѳ 100 ат.; при обнаружении брака контролю 
подвергается воя партия. 

3.2. Разшіш обжатой части гаек (разиеры "А" и "6" ом. чер- 
теж и табл. I) проверяются у 100 І гаек до тершобработки; гайки о 
неправильной обжатой частью по форме и размерам отбраковываются и 
уничтожаются. Схема контроля обжатой части гаек приведена в спрс^ 
ночном приложении 5. 

3.3. Твердость гаек после термообработки проверяется по образ- 
пу-"свидетвлю" от каждой партии; при отклонении от заданной твер- 
дости гайки возврацвютса на повторяю термообработку со старшій об- 
разцами- "свидетелями” . 

3.4. Внѳпгаецу осмотру после покрмтто псдвергается 100 І таек. 

4. ІВКШ Ш&ГРОІН 

4.1. Новтроль ховтрвіщх сиойети гаек проводят при изготовдеіши 
оснастки для обжатия и «гатрожя обжатой частя гаек ж при проведении 
периодачеоких впнпшяі. 

4.2. НОитроА вонтрщих сисйств гаек цроводитож путем измере- 
ния мошнтов оопротжвиевиа ажиичшнлю ж вывинчизашю кнтов из га- 
ек (ом. ^^0) іцчг ломояш жрутижьвой мадинн или ошциажьноію ври- 
опособдеш&Е и заключается в оіфехвлвнии: 

наибольшего момента еопротивнения первого втн4иванин; 

нашвньшего ноиевта оопротяахшия шестого « « п и піаііііиа 

4.3. Для щюверш нешвктв еопротивяввия. первого вшичивантя в 
гайку ввинчивают винт так, чтобы его конец внотупал из гайки не ме- 
нее чем на два витка, Псояе зтого дадают замер момента сопротивле- 
ния первого ввинчивавш, поворачивая пі« этом винт не менее чем на 
один оборот. 

иомвнт должен быть не более- укаааввого в табл. 3. 

4.4. Проверку момента сопротнвжшия шестому шшшчиванию щю- 

И8В0Д8Т ОЛвЯЗПОВВШ Обр&ЗОН: 

ввжвчі^ винт в гайку так, чтобы его конец шходкл ив гайки 
на два^три витка, после этого жшвт полностью вввинчввают из гайки. 
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Эту операцию щюводят четыре раза; 

яашчивают винт в гайку так, чтойі его конец мходил из гайки 
на пять-иесть витков, и после этого далмэт вамвр ю«нта сопротнвт 
вестого вывинчивания, поворачивая щи этом винт не менее чем 

на один оборот. 

Нонввт должен быть не менее указажводо в табл. 3. 

4.5. Гайки перед иамерѳнлкми долины быть запрессованы в пачели 

из материала, указанного зо шоднсЛ части. 

4.6. Винты для проверки моментов сопротнвле^^ 

быть изготовлены из стали ЗОКГСА и закелвш1Ж^»Г..^Р&Ж?а 
метрическая " ДРТі 7 сков резь- 

для винтов с нагом резьбы до 0,4/мм включительно; 
КдБ.хр для винтов о шагом резьбы от О^Ііо 0,»^ вк™" 

кдэ.хр ДЛЯ винтов с шагом резьбы еямію- 0,8 ші/ 

Винты быть тщательно покрыты смазкой ІЩТИМ-20І 

ГОСТ 6267-74. Каждый винт может быть использован для прюверки не 
более трех гаек. 


5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТОРОВАНИЕ 
И ХРАНЕНИЕ 

5.1. Маркировка и упаковка гаек 
ветствии с требованиями ГОСТ 18160-72 и ООТ ^ 0.070.00В. 

Упаковка должна Літь плотной, не допускающей перемещения гаек^ 

внутри тары при транспортировании. , 

5 2 Вариант внутренней упаковки по-ѲеТ 4Г ОтОТО.-еав назнача 
по даго.»і»..оо.. с пі»топ.т.,-.,по»»^^»- 


ГТ по ГІЮТ РГіГіПіііі г ѵе^ 

*" ”промежу^ в коробках заполняются гофрированным картоном по 

ГОСТ 7376-в*^и другим аналогичным по назначению материалом. 

. ..ІІпГяда СОГЛПОШ, гост 2991-Й?№«»«™ 
шг пакетами и стенками ящика заполняют гофрщованнни картоном 
по ГОСТ 7376^Йудай древесной струйкой или другим аналогичным 

по назначению материалом. 
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5.4. Упаковвнвве га&Еи должны храниться в складских шівцвяя- 
ях при температуре от 5 до 30 при относительное влахвостж аов> 
духа не более 05 % ж при отсутствии в онруиагацен воздухе кислотявх 
и других агрессивных примесей. 

5.5. Упакованные гайки можно перевозить любви видом транспо|>- 
та при условии защиты тары от прямого воздействия атпооферных осад- 
ков. 

6. ГАРІНТИИ ИЗГОТОВИТШ 

б.І. Изготовитель должен гарантировать соответотвив гаек тре- 
бованиям настоящего стандарта при соблюдении потрвбвтеаем уововів 
применения, хранения и транспортирования , установленных стацхартон. 

Гарантийный срок устанаадивается II лет со дня привятші гавк 
техническим контролером предврвятяя-взготоввтеля. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое 

РАЗМЕРЫ ОТВЕРСТІЙ И ТОШЩНА ПАНЕЛВЙ 
ЛЛЯ УСТАГОЕНИ ГАЕК 



і^рая отверстий не притуплять и фаски не делать. 


- (I) 


Резьба 

гнйхж 

В 

Ю) ^ 

8^ 

КП.б 



Н2 

1 3.6 

1.5 

М2, 5 

4.0 


М3 

4.5 


М4 

6,0 

2.0 

М5 

7.8 . 

2.5 

И6 

9.5 

3.0 


1 


4 > 



УСТЛНШКЛ ГЛЕК НЛ ПАНЕ1К 
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ПРИПОКЕНИЕ 2 
Рекомеадуеное 
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ПРИЛОКШЕ 3 
Справочное 

СВИШШ о ПРОЧНОСТИ ТЗИА "ГАЙКА-ПАНЕЛЬ" 

Результаты испатаний на прочность узла "гайка-панель" 
под нагрузкой в рабочем направлении 



Мнниііаль- 
вое уошшв 
Резьба разрушения 
панелей из 
4 АМц. 

кто 
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ПРИіСОЕШБ За 
СтфавоФое 


Результаты исштаний на прочность узла "гайка-панель" 
под нагрузкой в направлении, обратном рабочему 


п 



штт 

і 

Р 

Резьба 

Л 

Минимальное 
усилив раз- 
рушения па- 
нелей из АМц, 
кгс 

МІ,6 

50 

М2 

77 

М2, 5 

90 

М3 

98 

К4 

196 

1 

М5 

248 

Мб 

372 
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— 

Обозначение | 

го ОСТ 4Г 0.893. 013-81 

Обозначение 

по ОСТ 4Г 0 893.013, ред. І-7І 

Гайка МІ.6. ..І2.30ХГСА.02... 

ГР 8.935,720 

М1.6...іг.30ХГСА.0І... 

ГР 8.935.721 

М2...І2.30ХГСА.02... 

ГР 8.935.722 

М2...І2.30ХГСА.0І... 

П> 8.935.723 

М2.5...І2.30ХГСА.02... 

ГР 8,935.724 

іе,Ь...І2.30ШЗА.0І. .. 

ГР 8.935.725 

МЗ...І2.30ХГСА.02... 

ГР 8.935.726 

ііз...і2.зош:а.оі... 

ГР 8.935.727 

114. ..І2.30ХГСА.02... 

ГР 8,935.728 

М4...І2.30ХГСА.0І... 

ГР 8.935.729 

Н5...І2.Э0ХГСА.02... 

ІР 8.935.730 

ІВ.-.І2.ХХГСА.аі... 

ГР 8.935.731 

ііб...і2,эош;А-ог... 

П» 8.935.732 

ИБ...12.3ОХГСА.0І.. . 

ІР 8.935.733 



Вов. 
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